
JP 4341996 B2 2009.10.14

10

20

(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　熱水収縮率差が１０％以上ある高収縮性の芯糸と低収縮性の鞘糸からなる芯鞘構造の混
繊交絡糸であって，鞘糸は，流体旋回ノズルによって仮撚加工が施され、かつ中空率１０
％以上の単フィラメントからなる熱水収縮率が２～６％の糸条であり，かつ，前記混繊交
絡糸は，荷重－伸長曲線において，芯糸が切断した後，さらに，鞘糸によって３０％以上
伸長する特性を有することを特徴とする複合嵩高加工糸。
【請求項２】
　糸条表面にループやたるみを有し，かつ布帛にした後の黒染色によるＬ値が１３以下と
なる濃染性を有することを特徴とする請求項１記載の複合嵩高加工糸。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は，濃染効果に加えて，優れた軽量感を有する布帛を得るのに好適な複合嵩高加工
糸に関するものである。
【０００２】
【従来の技術】
昨今の衣料分野では，濃染効果に優れた高発色性の加工糸が強く要望されている。このた
め，ポリエステル高配向未延伸糸を延伸同時仮撚加工するに際し，延伸倍率をできるだけ
低くして仮撚加工を施し，糸条の配向度を抑えて濃染効果を高めた加工糸が提案されてい
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る。
【０００３】
しかしながら，延伸倍率を低くすると，通常のピンタイプ仮撚法では，バルーニングのた
めに糸切れが発生し，また，フリクションタイプ仮撚法では，低張力化に伴い加撚効率が
悪くなる等，操業面で難しいのが現状である。
【０００４】
そこで，本発明者らは，特開平4-214431号公報において，ピンタイプやフリクションタイ
プに代わる施撚体として流体旋回ノズルを用いて得られる加工糸を提案した。この方法で
は，施撚体に流体旋回ノズルを用い，ポリエステル高配向未延伸糸を延伸せずに低い仮撚
数で仮撚加工を施すことで，濃染効果に優れた嵩高加工糸を得ることができる。
しかしながら，得られる加工糸は，低捲縮糸であるため重量感があり，汎用性の面で実用
上の問題があった。
【０００５】
【発明が解決しようとする課題】
本発明は，上記した従来の問題を解決し，濃染効果に加えて，優れた軽量感を有する布帛
を得るのに好適な複合嵩高加工糸を提供することを技術的な課題とするものである。
【０００６】
【課題を解決するための手段】
本発明者らは，上記の課題を解決するために鋭意検討した結果，芯糸に高収縮性糸，鞘糸
に低収縮性で高伸度の中空断面糸を配した混繊交絡糸にすることによって，濃染効果を有
する軽量感布帛を得ることができることを知見して本発明に到達した。
【０００７】
　すなわち、本発明は、熱水収縮率差が１０％以上ある高収縮性の芯糸と低収縮性の鞘糸
からなる芯鞘構造の混繊交絡糸であって，鞘糸は，流体旋回ノズルによって仮撚加工が施
され、かつ中空率１０％以上の単フィラメントからなる熱水収縮率が２～６％の糸条であ
り，かつ，前記混繊交絡糸は，荷重－伸長曲線において，芯糸が切断した後，さらに，鞘
糸によって３０％以上伸長する特性を有することを特徴とする複合嵩高加工糸を要旨とす
るものである。
【０００８】
【発明の実施の形態】
以下，本発明について詳細に説明する。
【０００９】
本発明の複合嵩高加工糸は，高収縮性の芯糸と低収縮性の鞘糸とで構成された芯鞘構造の
混繊交絡糸であり，芯糸と鞘糸との熱水収縮率差が10％以上，かつ鞘糸の熱水収縮率が10
％以下である必要がある。
芯糸と鞘糸との熱水収縮率差が10％以上で, かつ鞘糸の熱水収縮率が10％以下, 好ましく
は２～６％であると，後工程での熱処理によって芯糸と鞘糸間の収縮差による糸長差が発
現して，鞘糸が布帛の表面に浮き出たものとなるため，ふくらみ感を表現することができ
る。
【００１０】
芯糸の収縮特性は，熱水収縮率が鞘糸より10％以上高ければよいが，熱水収縮率が15％以
上，熱収縮応力が0.４ｇ／ｄ以上の高収縮，高応力特性を有することが糸長差を発現する
上で好ましい。
芯糸と鞘糸との熱水収縮率差が10％未満となったり，鞘糸の熱水収縮率が10％を超えると
糸長差の発現が不十分となり，製編織して得られる布帛に満足するふくらみ感を付与する
ことができない。
【００１１】
次に，本発明の複合嵩高加工糸は，図１に示すように，荷重－伸長曲線において，芯糸Ａ
が切断した後，さらに，鞘糸Ｂによって30％以上, 好ましくは30～50％伸長する特性を有
している。なお，図１において，Ｐは，芯糸と鞘糸による伸長領域であり，Ｑは，芯糸Ａ
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切断後の，鞘糸Ｂによる伸長領域である。
【００１２】
上記のように，芯糸Ａが切断した後，さらに，鞘糸Ｂによって30％以上伸長する特性を有
するため，鞘糸Ｂは，低収縮性に加えて好ましくは60～80％と高伸度特性を有するが，高
伸度糸は配向度が極力抑えられた糸条であるため，本発明の複合嵩高加工糸は，濃染効果
に優れたものとなる。
芯糸Ａが切断した後の鞘糸Ｂの伸長率が30％未満では，後加工性に優れるものの，配向度
が進んで低伸度糸に近似してくるため，濃染効果は期待できない。
【００１３】
また，本発明の複合嵩高加工糸は，高伸度の鞘糸Ｂが, 好ましくは20～30％と低伸度の芯
糸Ａと混繊されているため，製織準備工程や製編織時で受ける張力によって高伸度の鞘糸
Ｂが伸ばされることがなく，品質の安定した布帛を得ることができる。
【００１４】
さらに，鞘糸Ｂは, 10％以上, 好ましくは15～30％の中空率を有する単フィラメントで構
成されているため，糸条内の実質的な空間が格段に増大され，軽量感に優れたものとなる
。中空率が10％未満では，糸条の実質的な空間が少なくなり，軽量感が期待できない。
鞘糸Ｂを構成する中空単フィラメントの断面形状は，特に限定されるものではなく，単フ
ィラメントの外周と中空部の形状が図２に示すような相似形のもの，図３に示すような非
相似形のもの等を採用することができる。また，中空単フィラメントの中空部の数につい
ても，何ら限定されるものではない。
【００１５】
上述したように，本発明の複合嵩高加工糸は，▲１▼糸条を構成する単フィラメントの断
面形状と異収縮効果によるふくらみ感との相乗効果により，軽量感が格段に向上した布帛
となる，▲２▼混繊交絡と特異な糸質特性との相乗効果により，濃染効果に優れた布帛と
なる，等の特長を有している。
したがって，本発明の複合嵩高加工糸を製編織して布帛にした後，黒色染料で染色すれば
，Ｌ値が13以下の濃色に染色された軽量感布帛となる。
【００１６】
また，本発明の複合嵩高加工糸にループやたるみを付与すれば，さらに濃染性を向上させ
ることができる。
すなわち，上記加工糸にループやたるみを付与すれば，各単フィラメントが複雑に屈曲し
て交絡し，糸条表面にはループやたるみを形成した形態となる。このような糸条形態を呈
すると，単フィラメント間に空隙ができ，適度なふくらみを有するとともに，ループやた
るみによるスパンライク感を表現することが可能となる。また，単フィラメント間の複雑
な内部屈折によって外部への乱反射光が少なくなり，色の深みが増し，濃染性が一層向上
する効果を得ることができる。
【００１７】
次に，本発明の複合嵩高加工糸の製法例を図面を用いて説明する。
【００１８】
図４は，本発明の複合嵩高加工糸の製法例を示す概略工程図である。図４において，伸度
が好ましくは 110～130 ％の高配向未延伸糸である糸条Ｙは，供給ローラ１と第１引取ロ
ーラ４との間の仮撚加工域に供給され，流体旋回ノズル３で加撚され，ヒータ２で熱セッ
トされて鞘糸Ｂ用の加工糸となり，第１引取ローラ４により流体処理域に導かれる。
【００１９】
引き続き，鞘糸Ｂ用の加工糸は，供給ローラ５で供給された高収縮性，低伸度の芯糸Ａ用
の糸条とともに流体噴射ノズル６によって流体噴射加工が施されて目的とする複合嵩高加
工糸となり，次いで，第２引取ローラ７を経てパッケージ８に捲き取られる。
【００２０】
上記仮撚加工においては，加撚域及び解撚域の張力を0.05～0.15g/d,仮撚数を 700～1200
T/m として融着しない温度範囲で加工すればよい。
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【００２１】
また，流体噴射加工で使用する流体噴射ノズルとしては，ループ毛羽と交絡を同時に付与
し得る，例えばタスランノズルや，交絡のみを付与し得る，例えばインターレースノズル
を採用することができる。流体噴射加工時の糸条のオーバーフィード率は，鞘糸Ｂ用の糸
条のオーバーフィード率を, 芯糸Ａ用の糸条と同一もしくは大きくした方が，濃染効果を
向上させる点から好ましい。
【００２２】
本発明の複合嵩高加工糸を構成する芯糸Ａと鞘糸Ｂの素材は，ポリエステル，ポリアミド
等の熱可塑性合成繊維を採用することができる。
【００２３】
また，熱水収縮率は，ＪＩＳ　Ｌ－１０９０に準拠して測定するものである。
【００２４】
次に，荷重－伸長曲線は，島津製作所製オートグラフＳ－１００を用い，試料長20cm，引
張速度20cm／分，初荷重0.１ｇ／ｄ，チャート速度20cm／分の条件下で測定するものであ
る。
【００２５】
さらに，中空率とは，中空単フィラメントの横断面における中空部の面積の, 横断面の全
面積に対する比率をいい，糸条の断面を撮影又は投影して，面積測定装置，例えば，サン
エンジニアリング株式会社製のディジタイザー等を使用し，中空単フィラメント全体の面
積Ｓ0 と中空部の面積Ｓ1 をそれぞれ測定して，次の式によって算出したものである。
中空率＝（Ｓ1 ／Ｓ0)×１００
また，布帛の黒染色によるＬ値は，次のようにして測定する。
まず，糸条を目付150g/m2 以上の筒編地に編成し，得られた筒編地を次の染色処方で染色
する。
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上記の染色処方で染色した筒編地を，マークベス社製ＭＳ－２０２０型分光光度計でその
反射率を測定し，ＣＩＥ　Ｌａｂの色差式から濃度指標を求めた値がＬ値であり，Ｌ値は
，その値が小さいほど深みのある色となる。
【００２６】
【実施例】
次に，本発明を実施例により具体的に説明する。
【００２７】
実施例１，２
鞘糸Ｂ用の糸条として，中空率20％，伸度 110％のポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ
）高配向未延伸糸 100ｄ／36ｆ，芯糸Ａ用の糸条として，イソフタル酸成分を10モル％共
重合したＰＥＴ系共重合ポリエステルを紡糸－延伸して得られた熱水収縮率25％，伸度30
％のポリエステルマルチフィラメント糸30ｄ／12ｆをそれぞれ用い，図４に示す工程に従
い，表１に示す条件で本発明の複合嵩高加工糸を製造した。
【００２８】
【表１】
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【００２９】
上記で得られた複合嵩高加工糸を筒編地に編成し，次いで，黒色分散染料であるダイアニ
ックスブラックＨＧ－ＦＳ（三菱化成ヘキスト社製）15％owf にて染色加工した。
得られた複合嵩高加工糸は，鞘糸Ｂが低収縮性，高伸度，低配向糸であるため，筒編地の
Ｌ値が低くなり，しかも熱水収縮率差による異収縮効果が働き，嵩高性が増大し，中空糸
効果と相まって，軽量感に優れた，深みのある黒色編地が得られた。
【００３０】
さらに，実施例２で得られた複合嵩高加工糸は，糸条表面にループやたるみが付与された
芯鞘構造の混繊糸であるため，単フィラメント間の複雑な内部屈折によって色の深みがよ
り増し，実施例１のものよりさらに濃染効果に優れた黒色編地が得られた。
【００３１】
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比較例１
鞘糸Ｂの中空率を５％にする以外は，実施例２と同じ条件で加工糸を得た。
得られた加工糸は，濃染性には優れているものの，実質的な空間度が少なく，軽量感に欠
けるものであった。
【００３２】
比較例２
鞘糸Ｂとして，中空率15％，伸度30％のポリエステルマルチフィラメント 100ｄ／36ｆを
用いる以外は, 実施例２と同じ条件で加工糸を得た。
得られた加工糸は，軽量感には優れているものの，鞘糸が低伸度の高配向糸であるため，
濃染効果に欠けるものであった。
【００３３】
【発明の効果】
本発明によれば，芯糸と鞘糸の特性（糸質特性と断面形状）と混繊交絡糸特有の糸条形態
との相乗効果によって，軽量感が格段に向上した濃染性を有する深みのある布帛が得られ
る織編物用の糸条として好適な複合嵩高加工糸を提供することが可能となる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の複合嵩高加工糸の荷重－伸長曲線を示すグラフである。
【図２】（ａ），（ｂ）は，本発明の複合嵩高加工糸を構成する鞘糸の単フィラメント中
空断面形状例を示す断面図である。
【図３】（ａ），（ｂ）は，本発明の複合嵩高加工糸を構成する鞘糸の他の単フィラメン
ト中空断面形状例を示す断面図である。
【図４】本発明の複合嵩高加工糸の製造例を示す概略工程図である。
【符号の説明】
Ａ　　芯糸
Ｂ　　鞘糸
Ｙ　　鞘糸用の供給糸
１，５　供給ローラ
２　　ヒータ
３　　流体旋回ノズル
４　　第１引取ローラ
６　　流体噴射ノズル
７　　第２引取ローラ
８　　パッケージ
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